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Die f olgenden Angaben sind den vom Anmelder eingereichten Unterlagen entnomnten 

Prufungsantrag gem. § 44 PatG ist gestellt 
(g) Klebeband 

(57) Klebeband fur eine durch Zug ruckstandsfrei und be- 
schadigungslos wiederlosbare Verklebung, mit einem 
Schaumstofftrager, der einseitig oder beidseitig mit einer 
Selbstklebemasse beschichtet ist, dadurch gekennzeich- 
net, dafS 

a) auf mindestens eiher der beiden Seften des Schaum- 
stofftragers eine Selbstklebemasse aufgebracht ist, deren 
Verhaltnis von ReifJkraft zu Stripkraft (Abzugskraft) bei ei- 
nem Abzugswinkel von weniger als 10* zur Verklebungs- 
flache grof^er als 1,2 : 1 ist, 

b) der Schaumstofftrager derart gezielt vorbehandelt/ge- 
schadigt ist, dafS die Ablosekraft (Stripkraft) im Vergleich 
zu einem analogen Selbstklebeband mit nicht entspre- 
chend vorbehandeltem/geschadigten Schaumstofftrager, 
erniedrigt ist, und 

■ c) der Schaumstofftrager keine fur ein ruckstands- und 
I beschadigungsfreies Wiederablosen ausreichende Reifl- 

■ festigkeit aufweist. 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft ein Klebeband fur eine durch Zug riickstandsfrei und beschadigungslos wiederlosbare Verkle- 
bung, sowie seine Verwendung. 

5 Hochdehnbare elastische Klebfolien fur wiederlosbare Verklebungen, die durch Ziehen im wesentlichen in Richtung 
der Verklebungsebene wiederlosbar sind, sind bekannt und im Handel unler der Bezeichnung "tesa Power-Strips" erhalt- 
lich, Damit hergestellte Verklebungen bieten kraftvollen Halt und lassen sich doch spurlos wiederablosen ohne Bescha- 
digung des Untergrundes oder der Fugeteile, wie dies in DE 33 31 016 C2 beschrieben ist. DE 42 22 849, DE 42 33 872, 
DE 44 28 587, DE 44 31 914 und DE 195 11 288 beschreiben u. a. spezielle Ausfuhningen und Applikationen vorge- 

10 nannter Klebfolien. 

Mehrschichtige Klebfolien, welche hoch dehnbare wenig elastische oder auch hochdehnbare elastische Folientrager 
enthalten sowie Anwendungen selbiger KlebstofiF-Folien sind ebenfalls bekannt, so aus US 4,024,312 "Pressure-Sensi- 
tive Adhesive Tape for medical use - having an extensible, elastic block copolymer baclcing", WO 92/11 332 "Removable 
Adhesive Tape" (PSA tape using highly extensible backing with photopolymerized acrylic PSA), WO 92/11333 (PSA 

15 tape using highly extensible essentially inelastic backing), WO 93/01979 "Sichem von Stapebi mit Stretch-Klebeband" 
und WO 94/21 157 "Article Support using stretch releasing adhesive". 

. So beschreibt WO 92/11333 ein durch Ziehen in der Verklebungsebene wiederablosbares Klebeband, welches als Tra- 
ger eine hochverstreckbare, im wesentlichen nicht riickstellende (nicht kautschukelastische) Folic nutzt, die nach Ver- 
streckung (ca. 50% Riickstellvermogen aufweist. US 4,024,312 beschreibt entsprechend entklebende Selbstklebebander 

20 von im wesentlichen kautschukelastischer Natur. 

In der Praxis zeigt sich, daB mit den zuvor genannten Selbstklebebandern auf glatten und festen Unteigriinden im All- 
gemeinen hohe Verklebungsfestigkeiten erreicht werden konnen. Auf rauhen Unteigriinden ist die Verklebungsfestigkeit 
insbesondere fur Produkte von geringer Dicke, jedoch auch fur Selbstklebebander hoherer Schichtstarke, fiir zahlreiche 
Anwendungen ungeniigend. Ursache fiir die unzureichende Verklebungsfestigkeit ist wahrscheinlich vomehmlich eine 

25 nicht ausreichende Verklebungsflache, bedingt durch eine zu niedrige Konformibilitat der Klebebander an rauhe und un- 
regelmaBige Oberflachen, insbesondere wenn zwei rauhe Untergrunde miteinander verklebt werden sollen. Z. B. werden 
bei Verklebungen planarer Materialien mittels tesa Power-Strips auf gestrichener Rauhfasertapete bei praxisgerechten 
AnpreBdrucken (100 N/7,4 cm^) oft nur Verklebungsflachen von ca. 10% bis 40% der haftklebrigen Rache erreicht. 
Aber auch bei der Verklebung auf glatte planare Oberflachen kann eine unzureichende Verklebungsflache Begriindung 

30 fur eine mangehafte Verklebungsfestigkeit sein. Ursache ist wohl der EinschluB von Luftblasen in den Verklebungsfla- 
chen. Entsprechende Luftblasen sind oft auch durch hohe AnpreBdrucke nicht vollstandig zu eliminieren. In ungiinstigen 
Fallen konnen Verklebungen, die entsprechende Lufteinschlusse aufweisen, im Vergleich zu vollflachig und luftblasen- 
frei verklebten Mustem drastisch reduzierte Verklebungsfestigkeiten bedingen. 

US 5,516,581 und WO 95/06691 beschreiben durch Dehnen im wesentlichen in der Verklebungsebene wiederablps- 

35 bare Selbstklebebander, deren Trager polymere Schaume enthalten. Insbesondere beschreibt WO 95/06691, daB durch 
Einsatz von Polymerschaume enthaltende Tragermateri alien durch Verstrecken wiederablosbare Selbstklebebander er- 
haltlich sind, die eine deutlich verbesserte Anschmiegsamkeit an rauhen und ungleichmaBigen Oberflachen aufweisen. 
Infolge der hierdurch erreichten hoheren Verklebungsflache lassen sich mit dieseri Produkten auch auf rauhen und unre- 
gelmSBig geformten Untergrunden hohe Verklebungsfestigkeiten realisieren. 

40 Entscheidend fiir die Konformibilitat der gewiinschten Selbstklebebander an rauhe und unregelmaBige Oberflachen 
und damit die erreichbare Verklebungsfestigkeit auf entsprechenden Unteigriinden sind primar die mechanischen Eigen- 
schaften des Selbstklebebandes in Richtung der Verklebungsebene (Stauchharte, ReiBfestigkeit, OberflachenbeschaflFen- 
heit, Druckverformungsrest etc.) sowie die Dicke des Selbstklebebandes, Eigenschaften, die wesentlich durch das Eigen- 
schaftsprofil des verwendeten schaumstofflialtigen Zwischentragers in eben dieser Vorzugsrichtung und durch dessen 

45 Dicke definiert sind. Die mechanischen Eigenschaften in Verslreckungsrichtung, die den AbloseprozeB wesentlich beein- 
flussen, sowie solche senkrecht zur Verklebungsebene, die die Anpassungsfahigkeit an rauhe und unregelmaBige Unter- 
griinde wesentlich bestimmen, konnen mit den bisher bekannten KlebslofF-Folien jedoch nicht beliebig unabhangig von- 
einander gesteuert werden. Fiir den AbloseprozeB sind dabei insbesondere niedrige Stripkrafte erwunscht, um einerseits 
ein leichtes und angenehmes Ablosen zu ermoglichen, andererseits aber auch um ein zerstorungsfreies AblSsen auch von 

50 sehr empfindlichen Unlergriinden, wie z. B. Tapeten, zu erreichen. Ein leichtes Ablosen wird dann beobachtet, wenn die 
Selbstklebebander eine hohe Dehnung bei gleichzeitig moglichst niedriger Streckspannung aufweisen. 

Aufgabe der vorliegenden Erfindung war es, die vorgenannten Nachteile zu iiberwinden, insbesondere Selbstklebe- 
bander zu erhalten, welche: 

55 - durch Verstrecken insbesondere in der Verklebungsebene ruckstands- und zerstorungsfrei wiederablosbar sind, 

- die durch die Verwendung schaumstoffhaltiger Zwischentrager eine hohe Koraformibilitat zu rauhen und unre- 
gelmaBig geformten Oberflachen aufweisen und damit hohe Verklebungsfestigkeiten auf entsprechenden Unler- 
griinden erlauben, 

- welche die Vielzahl der im Markt erhaltlichen Schaumstoffe nutzen konnen und 

60 - welche gleichzeitig eine gezielte Steuerung der Ablosekrafte (Stripkrafte) durch entsprechende Modifikation der 

schaumstoffhaltigen Zwischentrager zulassen, 

- wobei die schaumstofllialtigen Zwischentrager zur, zum riickstands- und zerstorungsfreien Ablosen durch Ver- 
strecken im wesentlichen in der Verklebungsebene, benotigten ReiBfestigkeit nicht beizutragen brauchen. 

65 Gelost wird dies durch Klebebander, wie sie naher in den Anspriichen gekennzeichnet sind, insbesondere 

- durch Verstrecken insbesondere in der Verklebungsebene riickstands- und zerstorungsfrei wiederablosbare Kleb- 
stoff-Folien, welche schaumstoffhaltige Trager bzw. Zwischentrager enthalten, wobei 
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- entsprechende schaumstoffhaltige Trager durch eine SchadigungAbrbehandlung, wie z. B. Zerschneiden, Perfo 
rieren oder Stanzen, gezielt modifiziert sind, wodurch 

- die zum Verstrecken vorgenannter schaumstoffhaltiger Trager benotigten Krafte steuerbar sind und gegeniiber 
den Streckkraflen nicht derart vorbehandelter schaumstoflFhaltiger Trager emiedrigt sind, so daB 

- resultierende KlebstofF-Folien, welche vorgenannte schaumstoffhaltige Trager nutzen, iiber verringerte Ablose- 5 
krafte und somit ein verbessertes Ablose verbal ten verfiigen. 

~ Das riickstands- und zerstorungsfreie Wiederablosen erfindungsgemafier Selbstklebebander wird durch eine aus- 
reichend hohe ReiBfestigkeit und ReiBdehnung der in Kombination mit o. g. Schaumstofifen genutzen Haflklebe- 
massen erreicht. 

10 

Durch die hier beschriebene Moglichkeit der gezielten Vorbehandlung (Schadigung) von schaumstoffhaltigen Tragem 
steht eine sehr groBe Auswahl von Schaumen fur diese Anwendung zur Verfugung. Selbstklebebander mit breit gefa- 
chertem Anwendungsspektrum auf Basis preiswerter Rohstoffe lassen sich hierdurch realisieren. Durch die Art der Vor- 
behandlung sowie Art und Schichtstarke der verwendeten Haftklebemassen lassen sich insbesondere die Ablosekrafte 
(Stripkrafte) erfindungsgemaBer Selbstklebebander in weiten Bereichen steuem. Da die zum Entkleben durch \ferstrek- 15 
ken benotigten Ablosekrafte wesentlich durch die zur Verstreckung der Trager notige Kraft mitbeeinfluBt wird, liegen die 
Ablosekrafte fur erfindungsgemaBe Selbstklebebander gegenuber den in US 5,516,581 und WO 95/06691 beschriebenen 
bei Venvendung idenlischer Haftklebemassen und Klebmasseauflrage durchweg bei niedrigeren Werten, was einen we- 
sentlichen Vorteil fiir den Anwender darstellt. 

In US 5,516,581 und WO 95/06691 beschriebene Schaumstoflftrager miissen zudem iiber ihre gesamte Lebenszeit die 20 
fiir den AbloseprozeB durch Strippen notige hohe ReiBfestigkeit und Dehnfahigkeit besitzen. Tritt eine Reduzierung ei- 
ner der vorgenannten Parameter durch Alterung ein, so ist der riickstandsfreie AbloseprozeB gefahrdet. Gleiches gilt 
nicht fiir erfindungsgemaBe Klebstoff-Folien, da hier der riickstandsfreie M^ederabloseprozeB primar durch das Eigen- 
schaftsprofil der verwendeten Haftklebemassen bestimmt wird, nicht jedoch durch die mechanische Festigkeit der ge- 
nutzten Tragerfolien in der Richtung, in der diese Klebstofif-Folien durch Verstreckung gelost werden konnen, 25 

Bei Verklebung auf rauhen und sehr empfindlichen Haftgriinden, wie z. B. gestrichener Rauhfasertapete, zeigt sich, 
daB erfindungsgemaBe Selbstklebebander infolge der hoheren Verklebungsflache eine wesentlich gleichmaBigere Bela- 
stung der Verklebungsuntergrunde ermoglichen. Hierdurch ergeben sich merklich geringere Zerstorungen der Haft- 
griinde beim Wiederablosen, etwa in Form von Farbausrissen, und eine deutlich hohere Belastbarkeit, insbesondere bei 
weniger festen Untergriinden im Vergleich zu Klebstoff-Folien, die keinen SchaumstofFzwischentrager nutzen. 30 

Beispielhafte Anwendungen 

Riickstandsfrei und zerstorungsfrei wiederablosbare Selbstklebebander fiir: 

35 

- OriginalverschluBapplikationen, ein und beidseitig haftklebrig. 

- die Fixierung von Postern, Bildem, Kalendem, Postkarten, Hinweisschilder, selbstklebenden Haken, auch vor- 

konfektioniert, 

- Etiketten, z. B. Preisauszeichnungsetiketten, 

- allgemein zum Verbinden von zu einem spateren Zeitpunkt wieder zu entklebender Materialien. 40 

- Dampfungselemente, Danunelemente, Dichtungselemente. 



Eins atzmateri alien 

45 

Haftklebemassen 

Als Haftklebemassen finden bevorzugt solche auf Basis von Blockcopolymeren enthaltend Polymerblocke gebildet 
von \^nylaromaten (A-Bldcke), bevorzugt Styrol, und solchen gebildet durch Polymerisation von 1,3-Dienen (D- 
Blocke), bevorzugt Butadien und Isopren Anwendung. Sowohl Homo- als auch Copolymerblocke sind erfindungsgemaS 50 
nutzbar. Resultierende Blockcopolymere konnen gleiche oder unterschiedliche D-Blocke enthalten, die teilweise, selek- 
tiv oder vollstandig hydriert sein konnen. Blockcopolymere konnen lineare A-D-A Struktur aufweisen. Einsetzbar sind 
ebenfalls Blockcopolymere von radialer Gestalt sowie stemformige und lineare Multiblockcopolymere. Als weitere 
Komponenten konnen A-D Zweiblockcopolymere vorhanden sein. Blockcopolymere konnen modifiziert sein, z. B. 
funktionalisiert durch Umsetzung mit Maleinsaureanhydrid. Blockcopolymere von Vinylaromaten und Isobutylen sind 55 
ebenfalls erfindungsgemaB einsetzbar. Samtliche der vorgenannten Poly mere konnen alleine oder im Gemisch miteinan- 
der genutzt werden. lypische Einsatzkonzentrationen fiir die Styrolblockcopolymere liegen im Bereich zwischen 
15 Gew.-% und 75 Gew.-%, bevorzugt im Bereich zwischen 30Gew.-% und 60 Gew.-% besonders bevorzugt im Be- 
reich zwischen 35 Gew.-% und 55 Gew.-%. 

Als Klebrigmacher sind u. a. geeignet: Kolophonium und seine Derivate, aliphatische, aromatenmodifizierte aliphati- 60 
sche, aromatische und phenolmodifizierte Klebharze um nur einige zu nennen. EinsatzkonzenU-ationen der Harze liegen 
typischerweise im Bereich zwischen 15 Gew.-% und 75 Gew.-%, bevorzugt im Bereich 30 Gew -% und 65 Gew.-%, be- 
sonders bevorzugt im Bereich zwischen 35 Gew,-% und 60 Gew.-%. Bevorzugt eingesetzt werden im Falle der Venven- 
dung von Kolophonium und dessen Derivate Ester von teil- oder vollhydriertem Kolophonium, 

Als endblockvertragliche Harze (vomehmlich mit dem \^nylaromatenblocken vertragliche Harze) konnen Homo- und 65 
Copolymere von ^^nyla^omaten, wie z. B. Styrol oder a-Methylstyrol, Polyphenylenoxide, aber auch phenylenoxidmo- 
difizierte Harze genutzt werden. 

Weitere optimale Abmischkomponenten umfassen Weichmacherole und Riissigharze (Einsatzkonzentrationen zwi- 
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schen 0 und max. ca. 35 Gew.-%), Fiillstoffe (verstarkende und nicht verstarkende), z. B. Siliziumdioxid, insbesondere 
synthetische Silica, Glas (gemahlen oder in Form von Kugeln), Aluminiumoxide, Zinkoxide, Calciumcarbonate, Utan- 
dioxide, Ru6e, um nur einige zu nennen, Alterungsschutzmittel (primare und sekundare Antioxidantien, Lichtschutzmit- 
tel, Antiozonantien, Metalldesaktivatoren etc.). Abmischkomponenten umfassen ebenfalls Poly mere, welche insbeson- 
5 dere Auswirkung auf die Ozonbestandigkeit der Blockcopolymere nehmen, wie z. B. Polyvinylacelate und Ethylen-Vi- 
nylacetat Copolymere. 

Als weitere Polymere konnen natiirliche und synthetische, wie z. B. Naturkautschuk, synthetische Polyisoprene, Po- 
lybutadiene, Polychloroprene, SBR, Kraton Liquid (Shell Chemicals), niedermolekulare Styrol-Dien Blockcopolymere, 
wie z. B. Kraton LVSI 101, Polyisobutylene usw. vorhanden sein, welche die vinylaromatenhaltigen Blockcopolymere 
10 bis zu ca. 50 Gew.-% ersetzen konnen. 

ErfindungsgemaBe Haftklebemassen konnen chemisch, insbesondere strahlenchemisch (z. B. durch UV-Bestrahlung, 
Y-Bestrahlung oder durch Bestrahlung mittels schneller Elektronen) vernetzt sein. 

ErfindungsgemaBe Klebmassen sind optional solche, deren Haflklebrigkeit erst durch thermische Aktivierung erzeugt 
wird. 

15 Geeignete Haftklebemassen sind neben den zuvor beschriebenen auf Basis vinylaromatenhaltiger Blockcopolymere 
all solche, welche uber eine fiir den AbloseprozeB ausreichende ReiBfestigkeit, Kohasion und Dehnung verfugen. Ent- 
sprechende Haftklebemassen konnen allein oder in Kombination mit solchen auf Basis vinylaromatenhaltiger Blockco- 
polymere eingesetzt werden. ErfindungsgemaB geeignet sind z. B. haftklebrige Acrylatcopolymere, welche als Comono- 
mere Makromonomere enthalten, wobei die Makromonomere eine Glastemperatur von > +40°C aufweisen. Die hohe 

20 ReiBfestigkeit entsprechender Copolymere wird wahrscheinlich durch die Assoziation der Makromonomere erreicht. 
Geeignete Makromonomere sind z. B. methacryloylterminierte Polymethylmethacrylate. 

Schaumstoffe 

25 ErfindungsgemaBe Schaumstoffe (Schaumstofftrager) basieren insbesondere auf Homo- und Copolymeren des 
Ethylens, insbesondere werden Polyethylene niederer und sehr niederer Dichte (LDPE, LLDPE, VLDPE), Ethylen-Vi- 
nylacelat Copolymere, sowie Gemische vorgenannter Polymere genutzt. Weitere Polymere konnen u. a. sein: Polyvinyl- 
acetate. Polypropylene, EPDM, thermoplastische Elastomere auf Basis von Styrolblockcopolymeren, Polyurethane auf 
Basis aromatischer und aliphatischer Diisocyanate, PVC, Polychloroprene, Naturkautschuk, Acrylatcopolymere. 
. 30 Schaumstoffe konnen vernetzt oder unvemetzt zum Einsatz kommen. 

Die Dicken der eingesetzten Schaumstoffe liegen insbesondere zwischen 175 pm und 30 mm, bevorzugt zwischen 
250 pm und 7 mm. Raumdichten betragen 20 bis 500 kg/m^, bevorzugt 30 bis 300 kg/m^. Die Schaumstruktur kann ge- 
schlossenzellig, offenzellig oder gemischtzellig sein. Genutzt werden konnen verhautete oder nicht verhautete Schaiime 
von integraler oder nicht integraler Struktur. ErfindungsgemaB einsetzbar sind ebenfalls Laminate mehrerer Schaum- 

35 stoffe. 

Vorbehandlung der Schaume 

Zur Einstellung der Ablosekrafte werden die schaumstoffhaltigen Zwischentrager erfindungsgemaBer Selbstklebeban- 

40 der einer Vorbehandlung/Schadigung durch z. B. Perforieren, Zerschneiden oder Stanzen unterzogen. Entsprechende 
Vorbehandlung kann vor oder nach der ersten Beschichtung mit Haftklebemasse durchgefuhrt werden. Eigebnis der Vor- 
behandlung sind insbesondere Einschnitte im schaumstofiFhaltigen Trager oder Herauslosungen von Material aus dem 
schaumstoffhaltigen Trager, welche die mechanische Festigkeit des Tragers in der Richtung reduzieren, in der spater die 
unter Verwendung selbiger Trager erzeugten Selbstklebebander, durch Verstrecken im wesentlichen in der Verklebungs- 

45 ebene, gelost werden sollen. 

Beispiele fur entsprechende Vorbehandlungen sind: Schnitte, Stanzungen und Perforationen. Diese konnen die Ge- 
samtfiache der schaumstoffhaltigen Trager bedecken oder auch in begrenzten Bereichen yorUegen. Sie konnen eine re- 
gelmaBige Struktur bzw. Wiedeiholfolge oder unregelmaBig vorliegen. 

Unterschieden werden konnen Vorbehandlungen, bei denen die ursprungliche Form der schaumstoflflialtigen TVager- 

50 materialien erhalten bleibt und solche, bei denen durch Stoffentnahme (z. B. Herausstanzen) oder durch thermische Be- 
handlung (z. B, Aufschmelzen) materiaLfreie Bereiche etwa in Form von lochartigen oder kanalartigen Offnungen im 
Trager erzeugt werden. Einschnitte sowie materialfreie Bereiche konnen lediglich teilweise oder auch voUstandig den 
schaumstoffhaltigen Trager durchdringen oder auch in gemischter Form vorliegen. Sie konnen einseitig oder beidseitig 
in den schaumstoffhaltigen Trager eingebracht sein. 

55 Zuvor genannte materialfreie Bereiche konnen im HerstellprozeB derart genutzt werden, daB sie im Endprodukl mit 
Haftklebemasse gefiillt sind, so daB bei doppelseitig mit Haftklebemasse beschichteten Klebstoff-Folien und den 
Schaumstofftrager durchdringende materialfreie Bereiche eine kontinuierliche Verbindung der beiden Haftkleberschich- 
ten vorliegt. Durch den so erhaltenen FormschluB wird u. a. die Integritat entsprechender Klebstoff-Folien beim Ablose- 
prozeB verbessert. 

60 

Verankerung der Haftklebemassen auf den Schaumen 

Zur Erzeugung einer ausreichenden Verankerung der eingesetzten Haftklebemassen auf den schaumstoffhaltigen Tra- 
gem werden diese vorteilhaft bei der Schaumherstellung und/oder vor der Beschichtung einer Druckvorbehandlung un- 
65 terzogen. Geeignete Vorbehandlungsverfahren sind u. a. die Ruorvorbehandlung, die Coronavorbehandlung, die Plas- 
mabehandlung und die Flanunvorbehandlung, letztere insbesondere mittels elektrisch polarisierter Ramme. Vbrbehand- 
lungsmethoden konnen aUeine oder in Kombination angewandt werden. Bei verhauteten Schaumen und bei Integral- 
schaumen kann zur weiteren Verbesserung der Klebmasseverankerung eine Primerung des Schaumes durchgefUhrt wer- 
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den. 

Offenzellige und gemischtzellige Schaume konnen einer Impragnierung unterzogen sein. Zwischen Schaumstoff und 
Haftklebemassen kann optional eine Sperrschicht integriert sein, um die Wanderung migrationsfahiger Materialien zwi- 
schen Haftklebemassen und Trager zu reduzieren. 

5 

Selbstklebebander 

ErfindungsgemaBe Selbstklebebander enthalten wenigstens einen schaumstofibaltigen Trager, welcher einseitig oder 
beidseitig mil einer Haftklebemasse ausgeriistet ist. Die Klebmasse verfugt uber eine ausreichende ReiBdehnung und 
ReiBfesligkeit, so daB entsprechende Selbstklebebander durch Verstxecken insbesondere in der Verklebungsebene nick- lo 
stands- und zerstorungsfrei von den Verklebungsuntergrunden wiederabgelost werden konnen. Haftklebemassen konnen 
von gleicher oder unterschiedlicher Rezeptur.sein, den Schaumstoflf vollflachig oder teilweise, etwa im Streifenstrich, 
bedecken sowie mit gleichem oder unterschiedlichem Masseauftrag auf beide Klebebandseiten aufgetragen sein. Kleb- 
massen konnen aus einer oder aus mehreren Klebmasseschichten aufgebaut sein. Z. B. kann eine Klebstoflfschicht aus 
zwei Lagen bestehen, welche beide vinylaromatenhaltige Blockcopolymere als Polymerbasis nutzen, wobei die Block- 15 
copolymere yon gleicher oder unterschiedlicher Art sind. Auch kann auf eine erste Klebstoflfschicht enthaltend vinylaro- 
. matenhaltige Blockcopolymere eine solche auf Basis weiterer Kautschuke, wie z. B. Naturkautschuk oder Polybutadien 
oder Polyisobutylen oder "Kraton Liquid" (Shell Chemicals) oder Gemische vorgenannter Polymere aufgebracht sein. 

Selbstklebebander sind dadurch gekennzeichnet, daB ihre ReiBdehnungen insbesondere groBer als 200%, bevorzugt 
groBer als 350%, besonders bevorzugt groBer als 450% betragen. 20 

ReiBfestigkeiten der verwendeten Haftklebemassen liegen bei groBer 1.5 MPa, bevorzugt bei groBer 3 MPa, beson- 
ders bevorzugt bei groBer 5 MPa. 

Schichtstarken der die ReiBfestigkeit bestimmenden Haftklebemassen beUragen insbesondere > ca. 75 pm, bevorzugt 
> 125 pm, besonders bevorzugt > 160 pm. 

Das Verhaltnis von ReiBkraft zu Stripkraft der Selbstklebebander ist bei Abzugswinkeln von < 100 gegen die Verkle- 25 
bungsflache groBer als 1,2 : 1, bevorzugt groBer als 1,5 : 1, besonders bevorzugt groBer als 2 : 1, 

Konfektionierform 

Konfektionierformen erfindungsgemaBer Klebebander umfassen sowohl Klebebandrollen als auch Klebebandstucke 30 
definierter Abmessungen, z; B. in Form von Stanzlingen. Klebebandstucke definierter Abmessungen konnen wahlweise 
entsprechend DE 4.428.587 ein ausgeformtes Ende, - etwa spitz zulaufendes Ende - aufweisen, oder entsprechend DE 
4.43 1 .914 mit urennlackierter Anfasserfolie oder trennlackiertem TVennpapier ausgeriistet sein. 

Herstellung 35 

ErfindungsgemaBe Klebstoff-Folien lassen sich durch Losemittelbeschichtung, Kalt- oder HeiBlaminierung und durch 
Schmelzbeschichtung der zu verwendenden SchaumstdfFe herstellen. Die Bearbeitung der schaumstoffhaltigen Trager 
durch z. B. Perforieren, Zerschneiden oder Stanzen kann mittels der ublichen, dem Fachmann bekannten Verfahren, z. B. 
mechanisch mittels Klingenschnitt, durch Verwendung einer Rotationsstanze, durch Nutzung von Perforationsmessem 40 
Oder thermisch durch z. B. Laserperforation vorgenommen werden. Entsprechende Bearbeitung kann sowohl am 
schaumstoffhaltigen Trager selbst oder am einseitig mittels Haftklebemasse beschichteten Material durchgefuhrt wer- 
den. 

Prufmethoden 45 
Kippscherfestigkeit 

Zur Bestinunung der Kippscherfestigkeit wird die zu priifende KlebstofiF-Folie der Abmessung 20 mm • 50 mm, wel- 
che an einem Ende beidseitig. mit einem nicht haftklebrigen Anfasserbereich versehen ist (erhalten durch Aufkaschieren 50 
von 25 pm starker biaxial verstreckter Polyesterfolie der Abmessungen 20 mm 13 mm (Hostaphan RN 25)), mittig auf 
eine hochglanzpolierte quadratische Stahlplatte der Abmessung 40 mm • 40 mm • 3 mm (Lange • Breite • Dicke) 
verklebt. Die Stahlplatte ist riickseitig mittig mit einem 10 cm langen Stahlstift versehen, welcher vertikal auf der Plat- 
tenflache sitzt. Die erhaltenen Probekorper werden mit einer Kraft von 100 N auf den zu priifenden Haftgrund veridebt 
(Andruckzeit = 5 sec) und 5 min im unbelasteten Zustand belassen. Nach Beaufschlagung der gewahlten Kippscherbe- 55 
lastung durch Anhangen eines Gewichtes (Hebelarm und Masse des Gewichtes wahlbar) wird die Zeit bis zum \fersagen 
der Verklebung ermittelt. 

Ablosekraft (Stripkraft) 

60 

Zur Ermittlung der Ablosekraft (Suipkraft) wird eine Klebstofif-Folie der Abmessungen 50 m » 20 mm (Lange • 
Breite), mit am oberen Ende nicht haftklebrigem Anfasserbereich (s. o.), zwischen zwei Stahlplatten (deckungsgenau zu- 
einander angeordnet) der Abmessungen 50 nun x 30 mm, entsprechend dem unter "Kippscherfestigkeit" beschriebenen 
Vorgehen, jedoch mit AnpreBdrucken von jeweils 500 N, verklebt. Die Stahlplatten tragen an ihrem unteren Ende je eine 
Bohrung zur Aufhahme eines S-formigen Stahlhakens. Das untere Ende des Stahlhakens tragt eine weitere Stahlplatte, 65 
uber welche die Priifanordnung zur Messung in der unteren Klemmbacke einer Zugpriifmaschine fixiert werden kann. 
Die Verklebungen werden 24 h bei +40**C gelagert. Nach Rekonditionierung auf RT wird der Kiebfolienstreifen rait einer 
Zuggeschwindigkeit yon 1000 mm/min parallel zur Veriilebungsebene herausgelost. Dabei wird die erforderliche Abl5- 
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sekraft (Stripkraft) in N/cm gemessen. Die Stahlplatten werden abschlieBend auf vorhandene Klebmasseriickstande 
uberpruft. 

Veridebungsfiache auf Glas 

5 • 

Klebfolienstieifen der Abmessungen 20 mm x 50 mm werden mittig auf einen planaren Stahluntergrund der Abmes- 
sungen 200 mm x 100 mm verklebt. Der so hergestellte Verbund wird vertikal, deckungsgleich auf eine Glasplatte glei- 
cher Abmessung verklebt und mit 100 N gleichmaBig mittig angedriickt. Die Andruckzeit betragt 5 sec. Es erfolgt eine 
Dreifachbestimmung. Die erhaltene Verklebungsflache auf der Glasoberflache wird visuell ermittelt und in Prozent der 
10 Klebstofif-Folienoberflache angegeben. 

Verklebungsflache auf Rauhfasertapete 

Zur Ermittlung der Verklebungsflache auf rauhen Untergriinden werden Klebfolienstreifen der Abmessungen 20 nun 
15 X 50 nmi mittig auf einen planaren Stahluntergrund der Abmessungen 200 mm x 100 mm verklebt. Der so hergestellte 
Verbund wird vertikal, deckungsgleich auf eine gestrichene Rauhfasertapete (Tapete: Erfurt Komung 52; Farbe: Herbol 
Zenit LG; Tapete verklebt auf PreBspanplatte) gleicher Abmessung, die diinn mit Alubronce bepudert wurde, aufgelegt 
und mit 100 N gleichma(3ig mittig angedriickt. Die Andruckzeit betragt 5 sec. Es erfolgt eine Dreifachbestimmung. Mu- 
ster lassen sich leicht vertikal von der bepuderten Rauhfasertapete abheben. Die erhaltene Verklebungsflache wird visuell 
20 uber die auf die Klebfblienoberflache iibertragenen Alubronze ermittelt und in Prozent der KlebstoflF-Folienoberflache 
angegeben. 

Priifiing auf ruckstandsfreies und zerstorungsfreies Wederablosen Eine entsprechende Prufiing wird im Rahmen der 
Bestimmung der Ablosekraft (Stripkraft) (s. o.) fur die Untergriinde Stahl // Stahl durchgefiihrt. Zur Priifung der riick- 
standsfreien und zerstorungsfreien Wiederablosbarkeit auch auf anderen Untergriinden, z. B. PMMA // gestrichene 
25 Rauhfasertapete (Tapete: Erfurt Komung 52; Farbe: Herbol Zenit LG; Tapete verklebt auf PreBspanplatte), werden ent- 
sprechende Priifkorper, wie oben unter "Ablosekraft (Stripkraft)" beschrieben, erstellt und die Verklebung entweder ma- 
schinell oder manuell gelost (gestrippt). Bewertet wird, ob Klebmasseriickstande auf den Verklebungsuntergriinden vor- 
handen sind respektive ob Zerstorungen der Verklebungsuntergriinde detektiert werden konnen. 

30 Beispiele 

Beispiele 1 bis 7 

Alveolit TA 0501.5 und Alveolit TE 05(X).8 (Alveo AG) werden in Bahnlangsrichtung einer Perforation sstanzung un- 
35 terzogen, wodurch im Querabstand von 2 mm 8 mm lange, den ganzen Schaum durchdringende Einschnitte erzeugt wer- 
den, die durch 3 mm lange nicht durchstanzte Bereiche unterbrochen sind. Benachbarte Stanzschnitte sind um 5,5 mm 
gegeneinander verschoben, so dafi jeweils iibemachste Stanzschnitte deckungsgleich zueinander liegen. Auf entspre- 
chende Schaumstoffe wird beidseitig eine Haftklebemasse bestehend aus 20 Tin. SBS Blockcopolymer (Vector 8508, 
Exxon), 80 Tin. SIS Blockcopolymer (Vector 4211, Exxon), 100 Tin. eines Pentaesters von teilhydriertem Kolophonium. 
40 (Foralyn 110, Hercules) und 1 Tl. eines primaren Antioxidantes (Iiganox 1010, Ciba Geigy) [= Rezeptur 1] durch Kalt- 
lamination aufgebracht. Hierzu wird der gewahlte Schaumstofif auf den auf silikonisiertem Trennpapier vorliegenden 
Haftklebstoff aufgelegt, danach mit einer gununibeschichteten Stahlwalze von 25 cm Breite bei einem AnpreBdruck von 
50 N fiinf mal iiberrollt. Das so erhaltene Zwischenprodukt wird in identischer Weise auf der zweiten Seite mit Haftkleb- 
stoff beschichtet. Prufungen werden nach 24-sti3ndiger Konditionierung der so erhaltenen Muster im Klimaraum (50% 
45 rel. Feuchte, T: RT = 23 °C) durchgefiihrt. Priifkorper (Klebstoff-Folien) sind in alien Fallen quer zur Fertigungsrichtung 
des verwendeten Schaumstofftragers herausgestanzt. Zum Vergleich werden die analogen nicht perforierten schaum- 
stoffiialtigen Klebstoff-Folien sowie nicht schaumstoffhaltige Klebstoff-Folien untersucht. Es ergeben sich nachfolgende 
Eigenschaften: 
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Bspl. 


Muster- 


Schaumstoff 


Schaumstoff 


Hersteller 




# 


bezeichnung 


Handelsname 


Art 






1 


3.014 


Alveolit TA 0501.5 


PE vemetzt 


Alveo AG 


55 


2 


3.014A 


Alveolit TA 0501.5 


PEvemetzt 


Alveo AG 




3 


3,014B 


Alveolit TA 0501.5 


PE vemetzt 


Alveo AG 




4 


3.01 7E 


Alveolit TE 0500.8 


EVAc vemetzt 


Alveo AG 


60 


5 


3.017A 


Alveolit TE 0500.8 


EVAc vemetzt 


Alveo AG 




6 


3.000A 










7 


3.000B 









65 
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Muster- 
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Schaumdicke Raumgewicht Klebmasseauftrag Klebmasse- 



bezeichnung 


in |jm 


in icg/m' 


Seit n A // B 


rezeptur 




3.014 


1500 


200 


200 // 200 g/m* 


ni 


5 


3.014A 


1500 


200 


200 // 200 g/m^ 


[1] 




3.014B 


1500 


200 


200 // 200 g/m* 


[1] 




3.01 7E 


800 


200 


200//200g/m» 


HI 


10 


3.01 7A 


800 


200 


200//200g/m* 


111 




3.000A 






360 g/m* 


til 




3.000B 






650 g/m* 


[11 


15 


Muster- 


Stripkraft 


VerldebungsflSche in % 


KiDDScher- 




bezeichnung 




auf Raulifaser // auf Glas 


f es ti a ke i t*** 


20 


3.014 


20-30 N/cm 


ca 80 % 


>95% 


> 2S Taae 


3.014A 


8 7 N/€;m 


. ca80% 


>95% 


> 25 Taae 








ca80% 


>95% 


1 dye 




3.017E 


26 N/cm 


ca80% 


>95% 


> 25 Tage 


25 


3.017A 


14 N/cm 


ca80% 


>g5% 


> 25 Tage 




3.000A 




ca3d% 


40-50%'*** 


4 - 6 Tage 




3.000B 




ca40% 


60-70 


8 -12 Tage***** 


30 



Muster- 
bezeichnung 

3.014 

3.01 4A 

3.014B 

3.017 

3.01 7A 

3.000A 

3.0008 



Schaumstoff 
zerreiBt beim 
Abl5sen ? 

ja 



nein 



KiebstofF-Folie 
rtickstands- und zer- 
stdrungsfirei stripbar* 

ja 

ja 

ja 

Ja 

ja 

ja 

Ja 



Schaum 
perforiert ? 

nein 
ja** 
ja** 
nein 
ja** 



35 



40 



45 



50 



Verklebungsuntergrunde = Stahl // Stahl und gestrichene Rauhfaser // PMMA 
Schaum perforiert entsprechend obiger Beschreibung; Schaum verformt sich 
irreversibel beim Verstrecken. 55 
Hebelarm = 50 mm; Scherlast = 5 N; Haftgrund = gestrichene Rauhfasertapete 
grol^flachige Lufteinschlusse 
Rauhfasertapete spaltet im verklebten Berelch 

Durch die vorgenommene Vorbehandlung der Schaumstofiftrager wird in alien Fallen eine deutliche Reduzierung der 
Ablosekrafte (Stripkrafte) erreicht. 

Das riickstands- und zerstorungsfreie Abloseverhalten wird hierdurch nicht beeintrachtigt. Gleichfalls wirkt sich die 65 
vorgenommene Perforation nicht auf die erreichbare Verklebungsflache sowie die eneichbaren Verklebungsfestigkeiten 
aus. In alien Fallen werden im Vergleich zu den Klebstofif-Folien, die keinen Schaumstoffzwischentrager nutzen wesent- 
lich hdhere Verklebungsflachen und Verklebungsfestigkeiten ermittelt. 



60 
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Patentanspruche 

1. Klebeband fur eine durch Zug ruckstandsfrei und beschadigungslos wiederlosbare Verklebung, mit einem 
Schaumstofftrager, der einseitig oder beidseitig mit einer Selbstklebemasse beschichtet ist, dadurch gekennzeich- 
net, daB 

a) auf mindeslens einer der beiden Seiten des Schaumstofftragers eine Selbstklebemasse aufgebracht ist, de- 
ren Verhaltnis von ReiBkraft zu Stripkraft (Abzugskraft) bei einem Abzugswinkel von weniger als 10° zur Ver- 
klebungsflache groBer als 1,2 : 1 ist, 

b) der Schaumstofftrager derart gezielt vorbehandelt/geschadigt ist, daB die Ablosekraft (Stripkraft) im Ver-. 
gleich zu einem analogen Selbstklebeband mit nicht entsprechend vorbehandeltem/geschadigten Schaumstoff- 
trager, emiedrigt ist, und 

c) der Schaumstofftrager keine fiir ein riickstands- und beschadigungsfreieis Wiederablosen ausreichende 
ReiBfestigkeit aufweist. 

2. Klebeband nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB der Schaumstoflftrager beidseitig mit Selbstklebe- 
masse beschichtet ist. 

3. Klebeband nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB die Selbstklebemasse eine seiche auf Basis von 
Blockcopolymeren insbesondere von Vinylaromaten ist. 

4. Klebeband nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB die Selbstklebemasse eine solche auf Basis von 
Blockcopolymeren enthaltend Polymerblocke aus Vmylaromaten (A-Blocke) und solchen gebildet durch Polyme- 
risation von 1,3-Dienen (D-Blocke) ist. 

5. Klebeband nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB die Selbstklebemasse Klebrigmacher und gegebenen- 
falls weitere Abmischkomponenten und/oder Zusatze enthalt. 

6. Klebeband nach Anspruch 1 , dadurch gekennzeichnet, daB die Vorbehandlung/Schadigung des Schaumstofftra- 
gers durch Schnitte, Teilschnitte, Perforieren oder Stanzen erfolgt ist. 

7. Klebstoff nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB die Schadigungen den Schaumstoflftrager teilweise 

Oder voUstandig durchdringen. 

8. Klebeband nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB es in Form von Abschnitten vorliegt, wobei das eine 
Ende des Abschnitts einen nicht-klebenden Anfasser aufweist und das andere Ende ggf. eine zum Ende hin abneh- 
mende Klebflache aufweist. 

9. Klebeband nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, daB der Anfasser durch aufkaschierte Folienabschnitte 
gebildet wird, deren mit der Selbstklebemasse sich beriihrende Seiten anti-adhasiv ausgeriistet sind. 

10. Verwendung eines Abschnitts eines Klebebandes nach einem der Anspriiche 1-9 fiir eine riickstandsfrei und 
beschadigungslos wiederlosbare Verklebung, dadurch gekennzeichnet, daB man an einem Ende des Abschnitts 
zieht. 

11. Verwendung nach Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet, daB man den beidseits mit Selbstklebemasse be- 
schichteten Abschnitt zusammen mit einem Haken, einer Basisplatte oder einem aufzuhangenden Gegenstand ggf. 
auf diesen vorkonfektioniert verwendet. 
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